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@ Verpackungsverfahren und Verpackungsmaschlne fur in schalenfdrmlgen Behaltern enthaltene Produkte. 
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Zum Verpacken von Produkten, die in schalenformige 
ehalter (2) eingefullt sind, mit elner weichen Kunststoff-Folie 
(4) wird eln FolIenstOck um den BehaJter (2) gelegt und die 
Folienrander werden am Boden eingeschlagen. 

Damit auf die eingefullten Produkte (3) und den schalenfdrml- 
gen BehaJter 82) durch die Folle (4) rndglichst wenig Druck 
ausgeubt wird. wird die Foiie (4) seitlich gerafft. Dies erfolgt 
durch Raffkorper (24-27) und anschliessende Klemmung der 
seitlichen Folienrander durch Klemmzangen (5). Durch diese 
Raffung der Folie legt sie slch praktisch spannungslos um den 
schalenfdrmigen Behaiter (2) und um die in diesen eingefullten 
Produkte. 
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Beschreibung 

Verpackungsverfahren und Verpackungsmaschine fur In schalenfdrmigen Behaltem enthaltene Produkte 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Verpacken von in schaienformigen BehaJtem enthal- 
tenen Produkten mit einer Folie aus Weichkunst- 5 
stoff, wobel die Folie von einer Vorratsrolle abgezo- 
gen wird und uber den sich auf einem hdhenbewegli- 
chen, vorerst abgesenkten Hubtisch befindlichen 
Behalter gezogen wird, worauf der Hubtisch samt 
Behalter angehoben und die Folie uber Behalter und 10 
die sich in diesem befindlichen Produkte gezogen 
wird, anschiiessend die Folienrander unter den 
Behalterboden eingeschlagen werden und der mit 
der Folie umhullte Behalter hernach abgeschoben 
wird. 15 

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Verpak- 
kungsmaschine, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, mit einer von einer Vorratsrolle 
abziehbaren Welchkunststoff-Folie, mit einem Hub- 
tisch zur Aufnahme schalenformiger Behalter, mit 20 
Klemmorganen zum Erfassen der seitlichen Folien- 
rander fur den Foiientransport uber den Hubtisch. 

Ein zum Stand der Technlk gehSrendes Verpak- 
kungsverfahren und zugehdrige Verpackungsma- 
schine geht z.B. aus der schweizerischen Patent- 25 
schrift Nr. 648 797 hervor. Eine aus Weichkunststoff 
bestehende, dehnbare Folie wird gem&ss jenem 
Patent straff uber einen schaienformigen, mit den zu 
verpackenden Produkten gefullten Behalter gezo- 
gen, wobel die Folie gedehnt wird und somit einen 30 
gewissen Druck auf den BehaMter und die in diesen 
eingefuiiten und uber den Schalenrand hinausragen- 
den Produkte ausubt. Dieser BehaMter gelangt durch 
Fordermittel auf einen hohenverstellbaren Hubtisch. 
Dieser Hubtisch wird aufwarts bewegt und stflsst 35 
dabei gegen ein an den Langsrandern festgehaJte- 
nes Folienstuck. Dabei iegt sich die Folie unter 
Dehnung sackartig urn den Behalter und die in 
diesem enthaltenen Produkte. Hernach werden die 
Folienrander auf alien vier Seiten unter den Boden 40 
des Behalters eingeschlagen und das fertige Pack- 
stuck wird sodann seitlich abgeschoben und die 
Folienenden werden am Boden verschweisst. 

Nachteilig ist indessen, dass sich diese Verpak- 
kungsart fur druckempfindliche Produkte und dunn- 45 
wandige, leicht verformbare Oder zerbrechllche 
Behalter nicht eignet, da die straff gezogene, sackar- 
tig zu dehnende Hulle einen gewissen Druck auf den 
Behalter und die in diesem enthaltenen Produkte 
ausubt. 50 

Mit der Erfindung soli die Aufgabe gelost wer- 
den - unter weitgehender Beibehaltung des ein- 
gangs erwahnten, bewahrten Verpackungsverfah- 
rens und der bewahrten Maschinenkonstruktlon 
-eine Weiterentwicklung vorzunehmen, mit welcher 55 
auch druckempfindliche Produkte verpackt werden 
konnen und dunnwandige, leicht verformbare oder 
zerbrechliche Behalter verwendbar sind. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren, 
das dadurch gekennzeichnet ist, dass die Folie vor 60 
dem Anheben des sich auf dem Hubtisch befindli- 
chen Behalters seitlich gerafft wird und die Folie sich 
beim Anheben des Hubtisches spannungslos oder 



spannungsarm urn den Behalter und die sich in 
diesem befindlichen Produkte anlegt. 

Die Verpackungsmaschine Ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwischen der Vorratsrolle und den 
Klemmorganen eine die Folienbreite verringernde 
Folien-Raffvorrichtung vorhanden ist. 

Da die Folie als Folge ihrer seitlichen Raffung beim 
Anheben des sich auf dem Hubtisch befindlichen 
Behalters schlaff und somit weitgehend drucklos 
gegen den Behalter und die in diesen eingefuiiten 
Produkte anliegt, ubt die Folie auf diese praktisch 
keinen Druck aus. Dadurch eignet sich diese 
Verpackungsart auch fur Beeren, wie Erdbeeren 
oder Fruchte wie Kiwi, so wie and ere druckempfindli- 
che Produkte. Ferner k6nnen dunnwandige, alien- 
falls aus Faser- oder Spanprodukten geflochtene 
oder aus leicht zerbrechlichem Material bestehende, 
relativ hone Behalter verwendet werden. 

In der Zeichnung sind AusfQhrungsbeispiele der 
Erfindung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische, perspektivische 
Darstellung der Funktion der Verpackungsma- 
schine samt Folien-Raffvorrichtung 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der 
Raffvorrichtung fur die Folie 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer 
Ausfuhrungsvariante der Raffvorrichtung fur die 
Folie. 

Die Verpackungsmaschine, deren wesentliche 
Teile in Fig. 1 schematisch dargestellt sind, enthalt 
einen hohenverstellbaren Hubtisch 1, auf welchem 
die von einem nicht naher dargestellten Forderband 
zugefuhrten Behalter 2 herantransportiert werden. 
Diese schaienformigen, oben offenen Behalter 2 
sind vorgangig mit den zu verpackenden Produkten 
3, insbesondere Lebensmittel wie FrQchte, Beeren 
od.dgi. gefullt, wobei diese Produkte 3 den oberen 
Schalenrand zum Tell Qberragen konnen. Vor dem 
Anheben des Hubtisches 1 wird von einer Vorrats- 
rolle eine aus Weichkunststoff bestehende, dunne, 
dehnbare Folie 4 abgewickelt und oberhaib des sich 
noch abgesenkten Behalters 2 gezogen. Dieser 
Foiientransport erfolgt durch eine Mehrzahl von 
Klemmzangen 5, die an den beiden Langsrandern 
der Folie 4 angreifen. Die Klemmzangen 5 sind auf 
beiden Seiten je an einer endlosen, umlaufenden 
Kette befestlgt und werden mittels Betatigungsorga- 
nen In eine die Folie 4 kiemmende oder losende 
Position gebracht, wie dies z. Beispiel aus der 
CH-PS Nr. 648 7978 hervorgeht. Nachdem die 
Klemmzangen-Paare die Folie 4 uber den abgesenk- 
ten Hubtisch 1 nachgezogen haben, wird ein 
FolienstOck durch ein Trennmesser 6 abgetrennt. 
Die Folienbahn bleibt stets durch mindestens ein 
Klemmzangen-Paar gefasst, urn das Nachziehen 
nach dem Abschneiden zu ermdglichen. Beim 
nachfolgenden Anheben des Hubtisches 1 samt 
dem gefullten Behalter 2 Iegt sich somit das 
abgeschnittene Folienstuck von oben her Qber den 
Behalter 2 und uberdeckt diesen oben samt den sich 
in diesem befindlichen Produkten 3. Zwei seitliche 
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Schieber 8 bewegen sich sodann in Richtung der 
Pfeile E, F und schieben die lose herabhangenden 
Folienlappen unter den Boden des Behalters 2..Ein 
quer zu den Schiebem 8 bewegliches Abschiebor- 
gan 10, dessen flacher, vorstehender Teil 11 den 5 
dritten Folienlappen in Richtung des Pfeiles G unter 
den Boden des Behalters 2 schiebt, enthalt eine 
Querschiene 12, mit welcher der Behalter 2 herhach 
in Richtung des Pfeiles H abgeschoben wird. Eine 
Querwalze 14 legt wahrend der Abschiebebewe- 10 
gung den vierten Folienlappen unter den Behfilter- 
boden. Der Behalter 2 gelangt sodann auf eine 
Rollenbahn 16. Durch eine vor Oder nach der 
Rollenbahn angeordnete beheizte Platte Oder be- 
heizte Rollen werden die bodenseitigen, eingeschla- 15 
genen Folienlappen unter dem Behalter miteinander 
verschweisst. Hernach wird das fertige Packstuck in 
Richtung des Pfeiles K auf ein Forderband 30 
bewegt. 

Damit die Folie 4 bei der Hubbewegung des sich 20 
auf dem Hubtisch 1 befindiichen Behalters 2 keinen 
Druck auf den Behalter selbst und auf dessen* Inhalt 
ausQbt, ist vor dem Hubtisch 1 eine Follen-Raffvor- 
rlchtung 20 vorhanden. Die von elner nicht naher 
dargestellten Vorratsrolle abgezogene, flache Fo- 25 
lie 4 mit einer Breite A (Fig. 2) gelangt Qber eine nicht 
dargestellte Tanzerwalze und allenfalls welteren 
FOhrungsrollen zu einer Umlenkrolle 22. Die Folie 4 
wird nun uber mehrere, vorzugsweise vier Raffkor- 
per 24-27 gefuhrt, die auf Ebenen angeordnet sind, 30 
welche von der gestreckten Folien ebene abwei- 
chen. Dadurch erfolgt die seitliche Raffung der Folie 
4, sodass sie hernach gegenuber der ursprungli- 
chen Breite eine verminderte Breite B hat. Die 
Verminderung der Folienbreite liegt vorzugsweise in 35 
der Grossenordnung 15-30%. Diese Raffkorper 
24-27 konnen die Form von scheiben- Oder pilzfor- 
migen Korpern haben und entweder drehbar oder 
drehfest in einer Verstellvorrichtung 18 gelagert 
sein. Die Raffkorper 24-27 konnen auch auf unter- 40 
schiedlichen Ebenen angeordnet sein oder sich 
oberhalb und unterhalb der Folie befinden. Zum 
Einstellen des gewunschten Raffbereiches sind 
somlt diese Raffkorper 24-27 quer zur Foiienlaufrich- 
tung E versteilbar ausgebildet. Nach der Raffung 45 
werden die beiden seitiichen Langsrander der Folie 4 
durch Klemmzangen 5 auf der Breite B festge- 
klemmt, worauf die Folie 4 In spannungslosem, 
gerafftem Zustand in Richtung des Pfeiles E trans- 
portiert wird. Somlt hat die Foiie wahrend ihres 50 
Transportes in Richtung des Pfeiles E einen seitii- 
chen Materialuberschuss, welcher lose Falten bilden 
kann. Nach dem Abschneiden eines Folienstiickes 
durch die Abtrennvorrichtung 6 halten die Klemm- 
zangen 5 das abgetrennte FolienstQck uber den sich 55 
vorerst noch im abgesenkten Zustand befindiichen 
Bereich des Behalters 2, welcher auf dem Hubtisch 1 
aufliegt. Die Raffkorper 24-27 befinden sich vor der 
als Messer ausgebildeten Abtrennvorrichtung 6. 
Mindestens eine Klemmzange 5 erfasst jeden 60 
L&ngsrand der Folie 4 vor der Abtrennvorrichtung 6. 
Hernach wird der Hubtisch 1 samt Behalter 2 uber 
die Ebene der Folie angehoben. Im Verlaufe der 
Hubbewegung werden die Klemmzangen 5 geaffnet, 
sodass sich hernach die Folie spannungslos oder 65 



mindestens spannungsarm urn den Behalter 2 und 
die allenfalls oben Ober diesen hinausragenden 
Produkte 3 legt. Anschliessend werden die vier 
seitlich herabhangenden Lappen der Folie In der 
beschriebenen Weise zwischen den Behalterboden 
und den Hubtisch 1 eingeschlagen. Der Abtransport 
des fertig umhullten Packstuckes erfolgt dann in der 
beschriebenen Weise in Richtung der Pfeile H und K. 

Bel der Ausfuhrungsvariante nach Fig. 3 sind die 
beiden mittleren Scheiben 25', 26' oder allenfalls alle 
vier Scheiben auf schragen Wellen 29 angeordnet 
und konnen sich wahrend des Folienlangsvorschu- 
bes zusammen mit der Folie drehen. Auch hier sind 
alle vier Scheiben bzw. Raffkorper 24'-27' minde- 
stens in zwei Freiheitsgraden versteilbar. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verpacken von in schalen- 
formigen Behaltern (2) enthaltenen Produkten 
(3) mit einer Folie (4) aus Weichkunststoff, 
wobei die Folie (4) von einer Vorratsrolle 
abgezogen wird und uber den sich auf einem 
hohenbeweglichen, vorerst abgesenkten Hub- 
tisch (1) befindiichen Behalter (2) gezogen 
wird, worauf der Hubtisch (1) samt Behalter (2) 
angehoben und die Folie uber den Behalter und 
die sich in diesem befindiichen Produkte gezo- 
gen wird, anschliessend die Folienrander unter 
den Behalterboden eingeschlagen werden und 
der mit der Folie umhullte Behalter hernach 
abgeschoben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Folie (4) vor dem Anheben des sich auf 
dem Hubtisch (1) befindiichen Behalters (2) 
seitlich gerafft wird und die Folie (4) sich beim 
Anheben des Hubtisches (1) spannungslos 
oder spannungsarm urn den Behalter (2) und 
die sich in diesem befindiichen Produkte (3) 
anlegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Folie (4) in gerafftem 
Zustand durch Klemmorgane (5) uber dem 
abgesenkten Behalter (2) gehalten wird. 

3. Verpackungsmaschine, insbesondere zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
oder 2, mit einer von einer Vorratsrolle abzieh- 
baren Weichkunststoff-Folie (4), mit elnem 
Hubtisch (1) zur Aufnahme schalenfdrmiger 
Behalter (2), mit Klemmorganen (5) zum Erfas- 
sen der seitiichen Folienrander fQr den Folien- 
transport Ober den Hubtisch (1). dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen der Vorratsrol- 
le und den Klemmorganen (5) eine die Folien- 
breite (A) verringemde Follen-Raffvorrichtung 
(20) vorhanden ist. 

4. Verpackungsmaschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Folien-Raff- 
vorrichtung (20) mehrere quer uber die Folien- 
breite angeordnete, die Verminderung der Fo- 
lienbreite (A-B) bewlrkende Raffkorper (24-27) 
aufweist. 

5. Verpackungsmaschine nach Anspruch 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Raffkorper (24-27) vor einer Abtrennvorrich- 
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tung (6) zum Abtrennen eines Foiienabschnit- 
tes angeordnet sind und an beiden Folienlangs- 
randern je mindestens ein zwischen der Ab- 
trennvorrichtung (6) und den Raffkorpem 
(24-27) befindllches zangenartlges Klemmor- 5 
gan (5) vorhanden ist. 

6. Verpackungsmaschine nach einem der 
Anspruche 3-5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die FoHeivRaffvorrichtung (20) mehrere 
scheiben- oder pilzfdrmige Raffkorper enthalt, 10 
die in mindestens einer gegenuber der Folien- 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



ebene unterschiedlichen Ebene angeordnet 
und verstellbar gelagert sind. 

7. Verpackungsmaschine nach einem der 
Anspruche 3-5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Raffkorper (24-27) in gegenuber der 
Folienebene unterschiedlichen Ebenen ange- 
ordnete, verstellbar geiagerte, drehbare Schei- 
ben (24'-27 ; ) sind, von denen mindestens zwei 
derselben schrag veriaufende Drehachsen (29) 
aufwe!sen(Fig.3). 
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